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57 A jig for cutting a curved, continuously fed workpiece, with 
a cutting device (1 ), which is guided by a runner (3), which can 
be moved in synchronization relative to the workpiece (W) or 
together with the workpiece (W) in the direction of workpiece 
movement opposite a support device (2a), in order to guide 
the cutting device (1 ) together with the workpiece (W) during 
cutting at a cut point, characterized in that the support device 
(2a) is provided with a support member, with a first runner 
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and with a second runner (24a) held movably in a second 
direction on the first runner (21a) and carrying the cutting 
device (1), and in that the cutting device (1) is held rotatably 
on the second runner (24a), so that the cutting device (1) can 
be moved independently in two mutually perpendicular 
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Vorrichtung zum Schneiden eines gekrummten, kontinuierlich zugefiihrten Werkstucks 



Vorrichtung zum Schneiden eines gekrummten, konti- 
nuierlich zugefiihrten Werkstucks, mit einer Schneidein- 
richtung <1), die von einem Laufer (3) gefuhrt ist, der syn- 
chronisiert relativ zum Werkstuck (W) oderzusammen mit 
dem Werkstuck (W) in Werkstuckbewegungsrichtung ge- 
genuber einer Stutzeinrichtung (2a) bewegbar ist, um die 
Schneideinrichtung (1) beim Schneiden an einer Schnitt- 
stelle mit dem Werkstuck (W) mitzufuhren, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafS die Stutzeinrichtung (2a) einen Stutz- 
korper, einen an dem Stutzkorper in einer ersten Richtung 
bewegbar gehaltenen ersten Laufer (21a) und einen an 
dem ersten Laufer (21a) in einer zweiten Richtung beweg- 
bar gehaltenen, die Schneideinrichtung (1) tragenden 
zweiten Laufer (24a) aufweist und die Schneideinrichtung 
(1) drehbar an dem zweiten Laufer (24a) gehalten ist, so 
daS die Schneideinrichtung (1) in zwei zueinander senk- 
rechten Richtungen (X, Z) unabhangig bewegbar ist und 
um eine zu den Richtungen (X, Z) senkrechte Achse (Y) 
schwenkbar ist. 
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[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum Schneiden ernes gekriimmten, kontinuierlich zugefuhr- 
ten Werkstucks gemaB dem Oberbegriff von Patentanspruch 

[0002] Eine solche Vorrichtung ist aus der eattungsbilden- 
den DE 44 42 526 Al bekannt. 

[0003] Diese bekannte Schneidvorrichtung kann einem in 
einer Richtung gekriimmten Werkstuck folgen, weil die 
Schneideinnchtung entlang einer Fuhrungsschiene, in die 
gleiche Richtung wie die Erstreckungsrichtung des Werk- 
stucks erstreckt oder in einer Art Schaukel bewegbar ist Es 
ist jedoch schwierig, mit der Schneideinrichtung dem Werk- 
stuck zu folgen, wenn dessen Kriimmung die Richtung 
wechselt; es muJ3 dann die Fuhrungsschiene und der 
Schneideinrichtungsantrieb ausgetauscht bzw. die Lange 
und der Schaukel passend eingestellt werden. 
[0004] Demgegenuber ist es ^Aufgabe der Erfindung, eine 
Vornchtung der eingangs genannten Xrt mit einem einfa- 20 
chen Aufbau zu schaffen, die geeignet jst^ein Werkstuck mit 
222 .^ h ??i n f? en ^™nTIn^T5^ 
Jtem SS^tite^j^dogideiC "~ ™ ~~ ' — 

[0005] Die Aufgabe wifd mit einer Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestal- 
tungen sind in den Unteranspriichen aufgezeigt. 
[0006] ErfindungsgemaB hat die Vorrichtung zum Schnei- 
den eines laufenden Werkstucks eine Schneideinrichtung 
zum Schneiden des laufenden Werkstucks, wobei das Werk- 
stuck kontinuierlich zum Lauf in einer Richtung zugefuhrt 
wird, und hat einen an der Schneideinrichtung angebrachten 
Laufer, der langs des Werkstucks und in Kontakt mit diesem 
bewegbar ist. Weil der langs des Werkstucks und in Kontakt 
mit dem Werkstuck bewegbare Laufer an der Schneidein- 
richtung angebracht ist, kann die Schneideinrichtung jedem 35 
Werkstuck folgen, und zwar nicht nur geradeaus, sondem 
auch in Kurven oder sogar in Kurven mit wechselnder 
Kriimmung. Folglich kann die Schneidvorrichtung ein 
wechselnde Krummungen ausweisendes Werkstuck schnei- 
den, wahrend das Werkstuck lauft. 40 
[0007] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform hat der 
Laufer ein Gehause, das an der Schneideinrichtung befestigt 
ist, und ein Rotationselement oder einen Rotor, der drehbar 
an dem Gehause angebracht ist und das Werkstuck beriihrt 
urn daran das Gehause langs zu fuhren. Der in Kontakt mit 45 
dem Werkstuck drehbare Rotor macht das Gehause lauffa- 
hig, so dass die Schneideinrichtung und das Gehause sanft 
laufen konnen. Vorzugsweise ist ein Druckglied vorgesehen 
urn das Werkstuck in Richtung auf den Rotor zu drucken' 
wahrend das Werkstuck lauft. Das Druckglied ubt einen vor- 50 
bestimmten Druck auf den Rotor aus, wahrend das Werk- 
stuck lauft, und verhindert damit ein Abheben des Rotors 
von dem Werkstuck wahrend die Schneideinrichtung beta- 
Ugt wird. 6 

[0008] Die Schneidvorrichtung ist vorzugsweise mit einer 55 
Rotorantriebseinrichtung versehen, urn den Rotor anzuhal- 
ten wahrend das Werkstuck geschnitten wird, und, wahrend 
das Werkstuck nicht geschnitten wird, den Rotor in Gegen- 
nchtung der Laufrichtung des Werkstucks mit einer groBe- 
ren Geschwindigkeit als die Laufgeschwindigkeit des Werk- 60 
stucks zu drehen, bis die Schneideinrichtung in ihrer Aus- 
gangsposition zuriickgekehrt ist, und den Rotor in Gegen- 
nchtung der Laufrichtung des Werkstucks mit der gleichen 
Geschwindigkeit wie die Laufgeschwindigkeit des Werk- 
stucks zu drehen, wenn die Schneideinrichtung in die Aus- 65 
gangsposition zuriickgekehrt ist. Mit dieser Rotorantriebs- 
einnchtung wird der Rotor beirri Schneiden des Werkstucks 
angehalten, so daB der Kontaktdruck des Druckglieds dazu 



fuhrt, daB die Schneideinrichtung synchron mit dem Werk- 
stiick lauft. Wenn das Werkstuck nicht geschnitten wird, 
wird der Rotor in einer Richtung entgegen der Laufrichtung 
des Werkstucks mit einer hoheren Geschwindigkeit als die 
Laufgeschwindigkeit des Werkstucks gedreht, bis die 
Schneideinrichtung in ihre Ausgangsposition zuriickkehrt. 
Folglich bewegt sich die Schneideinrichtung in entgegenge- 
setzter Richtung als die Laufrichtung des Werkstucks, so 
daB die Schneideinrichtung 'sicher in die Ausgangsposition 
zuruckgefuhrt werden kann. Wenn die Schneideinrichtung 
in die Ausgangsposition zuriickgekehrt ist, wird der Rotor in 
der Gegenrichtung der Laufrichtung des Werkstucks ge- 
dreht, und zwar mit der gleichen Geschwindigkeit wie die 
Laufgeschwindigkeit des Werkstucks, so daB die Schneid- 
einnchtung an der Ausgangsposition gehalten ist. 
[0009] GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform, kann 
das Druckglied einen Lauferkorper aufweisen, der an dem 
Gehause gehalten ist und in Richtung auf das Werkstuck zu 
und von diesem weg bewegbar ist, und eine freie Rolle auf- 
weisen, die drehbar am Gehause in Eingriff mit dem Werk- 
stuck gehalten ist. Weil der Lauferkorper die freie Rolle in 
drehendem Kontakt mit dem Werkstuck halt, kann die 
Schneideinrichtung sanft auf dem Werkstuck ablaufen 
[0010] GemaB der Erfindung hat die Schneidvorrichtung 
eine Schneideinrichtung zum Schneiden des laufenden 
Werkstucks, wobei das Werkstuck kontinuierlich zum Lauf 
m einer Richtung zugefuhrt wird, und ein Stutzelement zum 
Stutzen der Schneideinrichtung auf eine Weise, in der die 
Schneideinrichtung zweidimensional bewegbar ist. Weil das 
Stutzelement die Schneideinrichtung so abstiitzt, daB sie 
zweidimensional bewegbar ist, kann die Schneideinrichtung 
jedem Werkstuck nicht nur geradeaus, sondem auch in Kur- 
ven oder sogar in Kurven mit wechselnder Kriimmung fol- 
gen. Somit kann die Schneideinrichtung Werkstucke jeder 
Form schneiden, wahrend das Werkstuck lauft. 
[0011] GemaB einem bevorzugten Ausfuhrungsbei spiel 
hat das Stutzelement einen Stutzkorper, einen ersten Laufer, 
der auf dem Stutzkorper in einer ersten Richtung bewegbar 
angebracht ist, und einen zweiten Laufer, der an dem ersten 
Laufer in einer zweiten Richtung bewegbar angebracht ist 
und die Schneideinrichtung abstiitzt. Mit diesem Stutzele- 
ment kann die Schneideinrichtung sicher in ersten und zwei- 
ten Richtungen in der gleichen Ebene bewegt werden. Die 
Schneideinrichtung kann drehbar an dem zweiten Laufer an- 
gebracht werden, urn jedes gekriimmte Werkstuck prazise 
zu schneiden. Die Schneideinrichtung kann mit einem er- 
sten Antriebselement zum Ahtrieb des ersten Laufers, einem 
zweiten Antriebselement zum Antrieb des zweiten Laufers 
und einem Steuergerat zum Steuern der Geschwindigkeiten 
des ersten und zweiten Antriebselements versehen sein, so 
daB die Schneideinrichtung mit dem kontinuierlich laufen- 
den Werkstuck synchroniser! werden kann. Mit diesem 
Aufbau werden die Geschwindigkeiten des ersten und zwei- 
ten Antriebselements gesteuert, so daB die Schneideinrich- 
tung mit dem Werkstuck synchronisiert wird, wodurch die 
Zuverlassigkeit der Vorrichtung verbessert ist. 
[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzug- 
ter Ausfuhrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die Zeich- 
nungen naher erlautert Es zeigen: 

[0013] Fig. 1 eine Vorderansicht einer Vorrichtung zum 
Schneiden ernes laufenden Werkstucks gemaB einem bevor- 
zugten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 
[0014] Fig. 2 eine Seitenansicht eines Teils der Vorrich- 

mnf 'c?^. ^ gem5B Pfeil A in Fi 8- 1 betrachtet wird; 
IU015J *jg. 3 eine Seitenansicht eines anderen Teils der 
Vorrichtung, wenn diese gemaB Pfeil B in Fig. 1 betrachtet 
wird; 

[0016] Fig. 4(a) bis 4(c) ein bevorzugtes AusRihrungsbei- 
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spiel eines erfindungsgemaBen Verfahrens zum Schneiden 
eines laufenden Werkstucks; 

[0017] Fig. 5 eine Vorderansicht einer mit der Schneidein- 
richtung gemaB Fig. 1 zu schneidenden StoBstange ftir ein 
Fahrzeug; 

[0018] Fig. 6 eine Schnittansicht der StoBstange langs der 
LinieC-CinFig.5; 

[0019] Fig. 7 eine Vorderansicht einer Vorrichtung zum 
Schneiden eines laufenden Werkstucks gemaB einem zwei- 
teri Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 
[0020] Fig. 8 eine Seitenansicht eines SUitzelements der 
Vorrichtung gemaB Fig. 7; 

[0021] Fig. 9 eine Seitenansicht einer Schneideinrichtung 
und von Laufem in der Vorrichtung gemaB Fig. 7; 
[0022] Fig. 10 eine Seitenansicht eines Getriebes und sei- 
ner Umgebung in der Vorrichtung gemaB Fig. 7; 
[0023] Fig. 1 1 eine Seitenansicht eines Laufers in der Vor- 
richtung gemaB Fig. 7; und 

[0024] Fig. 12 ein Diagramm, das eine Beziehung zwi- 
schen vier Motoren, sechs Codiereinrichtungen und einem 
Steuergerat fur die Vorrichtung gemaB Fig. 7 zeigt. 

Erstes Ausfuhrungsbeispiel 

[0025] In Fig. 1 bis 3 ist eine mit dem Bezugszeichen 10 
bezeichnete Vorrichtung zum Schneiden eines laufenden 
Werkstucks W gemaB einem ersten Ausfuhrungsbeispiel ge- 
zeigt. Die Schneidvorrichtung 10 hat eine Schneideinrich- 
tung 1 zum Schneiden des laufenden Werkstucks W, wobei 
das Werkstuck W kontinuierlich zugefuhrt wird, um in einer 
Richtung zu laufen, ein Stiitzelement 2 zum Stiitzen der 
Schneideinrichtung 1 und einen Laufer 3, der in Kontakt mit 
dem Werkstuck W langs des Werkstucks W bewegbar ist. 
Das Werkstuck W hat eine gekrurnmte Form mit einer vor- 
bestimmten Krummung und lauft in Richtung des Pfeils R 
mit einer konstanten Geschwindigkeit. Bei diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel hat das Werkstuck W einen Hohlraum, es 
kann jedoch auch ohne Hohlraum ausgefuhrt sein. Das 
Werkstuck W andert seine Krummung. Das Stiitzelement 2 
hat ein Geriist 20, einen Zylinder 28, eine Stiftwelle 25, eine 
bewegbare Scheibe 24, eine Kette 23, einen festen Stift 29, 
eine Fuhrungsschiene 21, ein Gleitelement 22 fur eine Z- 
Richtung, ein Gleitelement 26 fiir eine X-Richtung und ei- 
nen Wellenzapfen 27. 

[0026] Der Zylinder 28 ist am Geriist 20 befestigt und mit- 
tels einer Stange 281 mit der bewegbaren Scheibe 24 ver- 
bunden. Die Stiftwelle 25 ist am oberen Ende der Stange 
281 befestigt, um sich in X-Richtung in Fig. 2 zu erstrecken. 
Die bewegbare Scheibe 24 ist an dar Stiftwelle 25 drehbar 
gehalten und ist in Z-Richtung in Fig. 2 mittels des Zylin- 
ders 28 bewegbar. 

[Q027] Die Kette 23 ist um die bewegbare Scheibe 24 be- 
wegbar gehalten, wobei ein Ende der Kette 23 mit dem am 
Geriist 20 befesUgten festen Stift 29 verbunden ist, und wo- 
bei das andere Ende der Kette 23 mit dem oberen Ende des 
Gleitelements 22 fur die Z-Richtung verbunden ist. Das 
Gleitelement 23 fiir die Z-Richtung ist gefuhrt, um in der Er- 
streckungsrichtung der Fuhrungsschiene 21, die einstiickig 
mit dem Geriist 20 ausgebildet ist und sich in aufwartiger 
und abwartiger Richtung (Z-Richtung in Fig. 2) erstreckt, 
bewegbar zu sein. Das Gleitelement 22 ist folglich uber die 
Kette 23 in Obereinstimmung mit der Bewegung der beweg- 
baren Scheibe 24 bewegbar gemacht. 
[0028] Ein Paar Fiihrungsschienen 221 ist auf dem Gleit- 
element 22 fur die Z-Richtung ausgebildet, um sich in Rich- 
tung auf die Schneideinrichtung 1 zu erstrecken. Die Fiih- 
rungsschienen 221 erstrecken sich in X-Richtung in Fig. 2. 
Das Gleitelement 26 fur die X-Richtung ist auf den Fiih- 



rungsschienen 221 bewegbar gefuhrt, und zwar in der Er- 
streckungsrichtung (X-Richtung) der Fiihrungsschienen 
221. Der Wellenzapfen 27 ist auf dem Gleitelement 26 ange- 
bracht und erstreckt sich in Y-Richtung in Fig. 2. 

5 [0029] Die Schneideinrichtung 1 hat ein Gehause 11, eine 
stationare Matrize 12, die als untere Matrize dient, eine be- 
wegbare Matrize 13, die als obere Matrize dient, und einen 
Hydraulikzylinder 14. Wie in Fig. 2 gezeigt ist, ist das Ge- 
hause 11 zur Aufnahme der stationaren Matrize 12 und der 

to bewegbaren Matrize 13 drehbar um den Wellenzapfen 27 
gehalten. Dies bedeutet, daB das Gehause 11 in Z-Richtung 
in Fig. 2 durch das Gleitelement 22 und in X-Richtung in 
Fig. 2 durch das Gleitelement 26 bewegbar ist. Die statio- 
nare Matrize 12 ist an dem Gehause 11 befestigt, und dient 

15 zu m Halten des Werkstucks W daraufund zur Aufnahme ei- 
ner L^t^enn das Werkstuck W geschnitten wird^ Die be-~ 
wegbare Matrize 13 ist an dem Gehause 11 gehalten, um in 
Z-Richtung in Fig. 1 und 2 bewegbar zu sein. Die beweg- 
bare Matrize 13 hat einen Korper 131, eine Schneidkante 

20 132 und einen Fuhrungsabschnitt 133. Die Schneidkante 
132 dient zum Schneiden des Werkstucks W und ist an der 
Unterseite des Korpers 131 angebracht. Die stationare Ma- 
trize 12 ist mit einer Schneidenfuhrungsnut 121 zum Fuhren 
der Schneidkante 132 versehen. Der Fuhrungsabschnitt 133 

25 dient zum Fuhren des Werkstucks W, wenn das Werkstuck 
W dem Schneiden unterworfen wird, und ist an der Unterfla- 
che des Korpers 131 befestigt. Der Hydraulikzylinder 14 
dient zum Antrieb der bewegbaren Matrize 13 und hat einen 
beim Empfang einer. hydraulischen Kraft bewegbaren Kol- 

30 ben 141 und eine Stange 142, die den Kolben 141 und den 
Korper 131 verbindet. Der Hydraulikzylinder 14 wird An- 
weisungen von einer Steuereinheit oder einem Steuergerat 9 
folgend angetrieben. 

[0030] Wie in Fig. 1 und 3 gezeigt ist, hat der Laufer 3 ein 

35 Gehause 31, eine Drehwelle 32 und eine Antriebsrolle 33, 
die als Rotor dient. Das Gehause 31 ist an dem Gehause 11 
der Schneideinrichtung mittels einer Positionierplatte 4 an- 
gebracht, und enthalt die Drehwelle 32, die Antriebsrolle 33, 
eine Antriebsrollenantriebseinrichtung 5, wie nachfolgend 

40 beschrieben, einen Teil eines ersten Werkstiick-Druckglieds 
6, eine nachfolgend beschriebene Codiereinrichtung 7, und 
einen Teil eines zweiten Werkstiick-Druckglieds 8. Die Po- 
sitionierplatte 4 ist mittels eines Stifts und eines Lagers 
(nicht dargestelit) verschwenkbar um einen Punkt C in Fig. 

45 1 an dem Gehause 11 der Schneideinrichtung 1 gehalten. 
Das Gehause 11 ist einstiickig mit einem in Richtung auf 
den Laufer 3 vorstehenden Flansch 111 versehen. Ein Paar 
Langlocher 112, 112 die sich in Verschwenkrichtung der Po- 
sitionierplatte 4 erstrecken, 1 ist in dem Flansch 111 ausgebil- 

50 det. Die Langlocher 112, 112 dienen jeweils zum Fuhren 
von Fuhrungsbolzen 41, 41, die in die Positionierplatte 4 
eingesetzt sind. Der Bolzen 41 dient, in einem Zustand in 
dem der Bolzen. 41 gelost ist, zur Erleichterung der Bewe- 
gung der Antriebsrolle 33 in eine Position, in der die An- 

55 triebsrolle 33 das Werkstuck W beriihrt, und zur Befesti- 
gung der Positionierplatte 4 am Gehause 11 der Schneidein- 
richtung 1 in dieser Position. 

[0031] Andererseits ist das Gehause 31 des Laufers 3 mit 
einem Paar Langlocher 311, 311 versehen, die sich in der 

60 Verschwenkrichtung der Positionierplatte 4 erstrecken. Die 
Langlocher 311, 311 dienen jeweils zum Fuhren der Bolzen 
42, 42, die in der Positionierplatte 4 eingesetzt sind. Der 
Bolzen 42 dient, in einem Zustand in dem der Bolzen 42 ge- 
lost ist, zur Bewegung der Codiereinrichtung 7 in eine Posi- 

65 tion, in der die Codiereinrichtung 7 das Werkstuck W be- 
riihrt, und zur Befestigung der Positionierplatte 4 am Ge- 
hause 31 des Laufers 3 in dieser Position. Die Drehwelle 32 
ist drehbar an einem Paar im Gehause 31 befestigter Halte- 
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olatten 34, 34 befestigt, und erstreckt sich in Y-Richtung in 
Fig 1 und Fig. 3. Die Antriebsrolle 33 ist urn die DrehweUe 

32 und einstUckig damit ausgebildet und beruhrt die ge- 
samte untere Flache des Werkstucks W. Die Antriebsrolle 33 
bewirkt durch Rotation unter Beriihrung des Werkstucks W, 
daB das Gehause 31 sich langs des Werkstucks W bewegt. 
Die Halteplatten 34 verhindem ein Rattem der AntnebsroUe 

33 in Y-Richtung in Fig. 3 . 

[0032] Die AntriebsroUenantriebseinnchtung 5 hat einen 



ist, an der Ausgangsposition angeordnet ist 
[0035] Das zweite Werkstuck-Druckghed 8, dient zur Er- 
zeugung eines vorbestimmten Drucks zwischen der Codier- 
einrichtung 7 und dem Werkstuck W, indem das Werkstuck 
W zur Codiereinrichtung 7 gedriickt wird, wahrend das 
Werkstuck W lauft. Das zweite Werkstiick-Druckglied 8 hat 
einen Laufkorper 81, eine nicht gezeigte DrehweUe erne 
freie RoUe 83 und einen Hydraulikzyhnder 84. Weil der 
Laufkorper 81, die DrehweUe, die freie RoUe 83 und der 



[0032] Die AntriebsroUenantriebseinrichtung 5 hat einen ^^V^ g4 des zweiten Werkstiick-DruckgUed 8 
Motor 51 und einen ^^f^—^lZ. ^^^S^^i^A^l^^ 



Obersetzung ins Langsame. Der Motor 51 ist an dem Ge- 
hause 31 befestigt, und eine Ausgangswelle des Motors 51 
erstreckt sich in Y-Richtung in Fig. 3. Der Motor 51 ist elek- 
trisch mil dem Steuergerat 9 verbunden. Der Ubersetzungs- 
mechanismus 52 (oder das Getriebe) besteht aus dem ersten 
bis vierten Zahnrad 521 bis 524. Das erste Zahnrad 521 ist 
urn die AusgangsweUe des Motors 51 ausgebildet, das 
zweite Zahnrad 522 ist urn eine nicht dargesteute, paraUel 
zur AusgangsweUe des Motors 51 angeordnete HilfsweUe 
zur rtuig & . v a u nT *A <tt.1 in F.ineriff. das 



jeweils im wesendichen den gleichen Aufbau haben wie das 
entsprechende Teil des ersten Werkstuck-Druckgheds 6, un- 
terbleibt hier der Einfachheit halber eine Beschreibung. 
[0036] Das Steuergerat 9 speichert von der Codiereinnch- 
15 tune 7 der Ausgangspositions-Erfassungseinrichtung 70 
komme'nde Informationen und eine Ziel-Werkstucklange, 
die einer Position entspricht, an der das Werkstuck W zu 
schneiden ist. Das Steuergerat 9 vergleicht die Information 
iiber die Werkstiicklange von der Codiereinrichtung 7 nut 



zur AusgangsweUe des Motors 51 an ^ n ^.™^ M der Sange und betreibt den Motor 51, so daB die An 
ausgebildet unc Unit den i ersten ^ ^^ Z SbSe L in Gegenrichtung der Uufrichtung des Werk 



dritte Zahnrad 523 ist urn die HilfsweUe ausgebildet und das 
vierte Zahnrad 524 ist an der DrehweUe 32 befestigt und nut 
dem dritten Zahnrad 523 in Eingriff. Bei diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel betragt das Ubersetzungsverhaltms ins Lang- 
same lzu 11, 6. 

[0033] Das erste Werkstuck-Druckghed 6 dient zum Aut- 
bringen eines bestimmten Kontaktdrucks zwischen der An- 
triebsrolle 33 und dem Werkstuck W, indem das Werkstuck 
W gegen die Antriebsrolle 33 gedriickt wird, wahrend das 
Werkstuck W lauft. Das erste Werkstuck-Druckghed 6 hat 
einen Laufkorper 61, eine DrehweUe 62, eine freie RoUe 63 
und einen HydrauUkzyUnder 64. Der Laufkorper 61 ist mit- 
tels zweier Fuhrungselemente 65, 65 in Z-Richtung beweg- 
bar eefuhrt, in anderen Worten, in den Richtungen, m denen 
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triebsroUe 33 in Gegenrichtung der Laufnchtung des Werk- 
stucks W mit der gleichen Geschwindigkeit wie die Laurge- 
schwindigkeit des Werkstucks W dreht, bis die Werkstuck- 
langeninformation von der Codiereinrichtung 7 die Ziel- 
lange erreicht. Gleichzeitig werden die Hydraulikzyhnder 
64 84 in einer Richtung betatigt, daB die freien Rollen 63 
83 zum Werkstuck W gedriickt werden. Das Steuergerat 9 
halt den Motor 51 an, wenn die Werkstiicklangeninforma- 
tion von der Codiereinrichtung 7 die Ziellange erreicht. 
Gleich danach wird der HydrauUkzyUnder 14 an der 
Schneideinrichtung 1 in abwartiger Richtung betaUgt so 
daB sich die Schneidkante 131 nach unten bewegt. Nach der 
Beendigung des Schneidens betatigt das Steuergerat 9 den 
HydrauUkzyUnder 14 in aufwartiger Richtung und betatigt 



bar gefuhrt, in anderen Worten, in den Richtungen, m aenen ^""^V"^ Motor 51 so, daB die AntnebsroUe 33 in 
derLufkorper 61 sich auf das W«btudW^ 35 g lei^ danach den Motor fj^.^ ^ 



oder von diesem entfernen kann. Das Fiihrungselement 65 
ist an dem Gehause 31 befestigt und erstreckt sich in Z- 
Richtung in Fig. 3. Die Drehwelle 62 ist an ihren beiden bn- 
den von dem Laufkorper 61 drehbar gehalten und erstreckt 
sich in Y-Richtung in Fig. 1 und 3. Die freie Rolle 63 ist ein- 
stuckig urn die DrehweUe 62 ausgebildet und kann die ge- 
samte obere Rache des Werkstucks W beruhren. Die freie 
RoUe 63 ist (iiber das Werkstuck W) von der AntnebsroUe 
33 angetrieben. Ein Paar Halteplatten 66, 66 ist einstuckig 
auf beiden Seiten der freien Rolle 63 angeordnet, urn ein 
Rattem des Werkstucks W in Y-Richtung zu verhindem. Der 
HydrauUkzyUnder 64 dient zum Antreiben des Laufkorpers 
61 und hat einen infolge einer hydrauUschen Kraft beweg- 
baren Kolben 641 und eine Stange 642 zwischen dem Kol- 
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einer Richtung entgegen der Laufnchtung des Werkstucks 
W mit der doppelten Geschwindigkeit, wie die Laufge- 
schwindigkeit des Werkstucks W gedreht wird. Wenn die 
Schneideinrichtung 1 in ihre AusgangsposiUon zuruckge- 
kehrt ist, betatigt das Steuergerat 9 den Motor 51 so, daB die 
AntriebsroUe 33 in der Gegenrichtung zur Laufnchtung des 
Werkstucks W mit der gleichen Geschwindigkeit rotiert, wie 
die Laufgeschwindigkeit des Werkstucks W. 
[0037] Fig. 4(a) bis 4(c) zeigen ein Verfahren zum Schnei- 
den eines laufenden Werkstucks W unter Verwendung der 
Schneidvorrichtung 10 zum Schneiden eines laufenden 
Werkstucks W mit dem vorbeschriebenen Aufbau. Das Ver- 
fahren wird nachfolgend beschrieben. 
[00381 Zuerst werden, wie in Fig. 4(a) gezeigt ist, die Hy- 
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wird ebenfaUs entsprechend Anweisungen von dem Steuer- 
gerat 9 betrieben. 

[0034] Die Codiereinrichtung 7 dient zum Messen der 
Lange des Werkstucks W (Laufentfernung des Werkstucks 
W) und dreht sich durch Antreiben durch das Werkstuck W, 
indem sie die gesamte untere Rache des Werkstucks W be- 
ruhrt. Die Codiereinrichtung 7 gibt Langemnformationen 
iiber das Werkstuck W an das Steuergerat 9 heraus. Sormt 
wird, weil die Codiereinrichtung 7 zum Messen der Werk- 
stucklange am Laufer 3 an der Schneideinrichtung 1 gehal- 
ten ist, die Schneidposition des Werkstucks W prazise er- 
faBt. Bezugszeichen 70 bezeichnet eine Ausgangspositions- 
Erfassungseinrichtung zumErfassen, ob die Schneideinrich- 
tung 1 in ihrer Ausgangsposition zuruckkehrt, und gibt diese 
Information an das Steuergerat 9 heraus. Die Ausgangsposi- 
tions-Erfassungseinrichtung 70 besteht aus einem bewegba- 
ren Abschnitt 70a, der im Gehause 31 befestigt ist, und ei- 
hem stationaren Abschnitt 70b, der, wie in Fig. 4(a) gezeigt 



DruckgUeds 6, 8 von dem Steuergerat 9 betatigt, urn sich ab- 
warts zu bewegen, wodurch die freien RoUen 63, 83 uber 
das Werkstuck W gegen die AntriebsroUe 33 und die Co- 
diereinrichtung 7 driicken. Dadurch wird ein Kontaktoxuck 
55 zwischen der AntriebsroUe 33 und dem Werkstuck W und 
zwischen der Codiereinrichtung 7 und dem Werkstuck W 
aufgebaut. Das Werkstuck W wird, in diesem Falle nach 
dem RoUformen in Fig. 4(a) durch eine Zufuhreinnchtung 
(nicht gezeigt) nach Unks in Lauf gesetzt, und die Codierein- 
60 richtung 7 erfaBt die Werkstiicklange zu dieser Zeit. Der 
Motor 51 wird von dem Steuergerat 9 so angetrieben, daB 
die Antriebsrolle 33 in Gegenrichtung zur Laufnchtung des 
Werkstucks W mit der gleichen Geschwindigkeit gedreht 
wird, wie die Laufgeschwindigkeit des Werkstucks W, bis 
65 die Werkstucklangeninformation von der Codiereinrichtung 
7 die ZieUange erreicht; dann wird die Schneideinrichtung 1 
in ihrer Ausgangsposition angehalten. 
[0039] Wenn die Werkstucklangeninformation von der 
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Codiereinrichtung 7 die Ziellange erreicht, wie in Fig. 4(b) 
gezeigt ist, halt das Steuergerat den Motor 51 an, um die 
Schneideinrichtung 1 zusammen mit dem Werkstiick W lau- 
fen zu lassen. Gleich nach diesem Vorgang bewegt das Steu- 
ergerat 9 den Hydraulikzylinder 14 der Schneideinrichtung 
1 nach unten, wodurch die Schneidkante 131 herabbewegt 
wird, um das Werkstiick W an dessen vorgeschriebener Po- 
sition zu schneiden. 

[0040] Nachdem das Schneiden des Werkstucks W been- 
det ist, betatigt das Steuergerat 9 den Hydraulikzylinder 14, 
um ihn nach oben zu bewegen. Das Steuergerat 9 betatigt 
gleich danach den Motor 51, so daB die Antriebsrolle 33 in 
Gegenrichtung zur Laufrichtung des Werkstucks W mit der 
doppelten Geschwindigkeit wie die Laufgeschwindigkeit 
des Werkstucks W gedreht wird, wodurch die Schneidein- 
richtung 1 in Gegenrichtung zur Laufrichtung des Werk- 
stucks W lauft, wie in Fig. 4(c) gezeigt ist. 
[0041] Wenn die Schneideinrichtung 1 zur Ausgangsposi- 
tion zuruckkehrt, betatigt das Steuergerat 9 den Motor 51 so, 
daB die Antriebsrolle 33 in Gegenrichtung zur Laufrichtung 
des Werkstucks W mit der gleichen Geschwindigkeit wie 
die Laufgeschwindigkeit des Werkstucks W gedreht wird, 
und halt so die Schneideinrichtung 1 an der Ausgangsposi- 
tion fest, bis der nachste Schneidvorgang erneut beginnt. 
[0042] Fig. 5 zeigt eine Frontansicht einer StoBstange fur 
ein Fahrzeug, die unter Verwendung der oben genannte 
Schneidvorrichtung 10 hergestellt ist. Fig. 6 zeigt eine 
Schnittansicht langs der Linie C-C in Fig. 5. Wie in Fig. 5 
gezeigt ist, ist die StoBstange 100 mit einer vorbestimmten 
Krummung gebogen und hat einen Hohlraum. Es ist anzu- 
merken, daB die Schneidvorrichtung 10 zum Schneiden von 
Werkstucken verschiedenster Form verwendet werden kann, 
wahrend die Werkstucke laufen, obwohl in diesem Ausfuh- 
rungsbeispiel die StoBstange 100 mit dem Hohlraum als 
Beispiel gezeigt ist. 

[0043] Die Vorrichtung gemaB diesem Ausfuhrungsbei- 
spiel ermoglicht, obwohl sie einen einfachen Aufbau hat, 
daB die Schneideinrichtung dem Werkstiick folgen und die- 
ses schneiden kann, wahrend das Werkstuck lauft, sogar 
wenn das Werkstuck gekriimmt ist oder eine wechselnde 
Krummung hat, weil der langs des Werkstucks bewegbare, 
dieses beruhrende Laufer an der Schneideinrichtung befe- 
stigt ist. Weil der Laufer das an der Schneideinrichtung be- 
festigte Gehause und die als Rotationselement oder Rotor 
dienende Antriebsrolle enthalt, gestattet die Antriebsrolle, 
daB die Schneideinrichtung und das Gehause sanft abrollen, 
weil die Antriebsrolle in Kontakt mit dem Werkstuck dreht. 
Das Druckglied druckt das Werkstuck gegen die Antriebs- 
rolle, wahrend das Werkstuck lauft, schafft dadurch einen 
vorbestimmten Kontaktdruck auf die Antriebsrolle und ver- 
hindert, daB die Antriebsrolle von dem Werkstuck abhebt, 
wahrend die Schneideinrichtung betrieben wird. Weil die 
Antriebsrolle mit der Unterseite des Werkstucks in Kontakt 
ist, kann vermieden werden, daB das Gewicht des Laufers 
auf das Werkstuck einwirkt. 

[0044] Bei der Schneidvorrichtung gemaB diesem Aus- 
fuhrungsbeispiel wird die Antriebsrolle angehalten, wah- 
rend das Werkstuck geschnitten wird, so daB die Schneid- 
einrichtung durch den Kontaktdruck der Druckglieder mit 
dem Werkstuck synchronisiert werden kann. Wenn das 
Werkstuck nicht geschnitten wird, wird die Antriebsrolle 
mit einer hoheren Geschwindigkeit gedreht, als die Laufge- 
schwindigkeit des Werkstucks, und zwar in Gegenrichtung 
zur Laufrichtung des. Werkstucks, so daB die Schneidein- 
richtung sicher zur Ausgangsposition zuruckgefuhrt werden 
kann. Zudem wird, wenn die Schneideinrichtung in die Aus- 
gangsposition zuruckgefuhrt ist, die Antriebsrolle in Gegen- 
richtung zur Laufrichtung des Werkstucks mit der gleichen 



Geschwindigkeit wie die Laufgeschwindigkeit des Werk- 
stucks gedreht, so daB die Schneideinrichtung in der Aus- 
gangsposition gehalten werden kann. Das Druckglied ent- 
halt die in Beriihrung mit dem Werkstuck rotierende freie 
5 Rolle, so daB die Schneideinrichtung noch sanfter verfahren 
werden kann. 

Zweites Ausfuhrungsbeispiel 

10 [0045] Unter Bezugnahme auf Fig. 7 bis 11 wird eine 
Schneidvorrichtung 10a zum Schneiden eines laufenden 
Werkstucks W wahrend das Werkstuck W lauft beschrieben, 
deren Schneideinrichtung zweidimensional bewegbar ist. 
Die Schneidvorrichtung 10a hat die Schneideinrichtung 1, 

15 den Laufer 3, das erste und zweite Druckglied 6, 8 und die 
Codiereinrichtung 7, die im wesentlichen die gleichen sind, 
wie die der Schneidvorrichtung 10 gemaB dem ersten Aus- 
fuhrungsbeispiel. Die Beschreibung von Teilen im zweiten 
Ausfuhrungsbeispiel, die denen im ersten Ausfuhrungsbei- 

20 spiel gleichen, unterbleibt hier um der Einfachheit willen. 
[0046] Das die Schneideinrichtung 1 bildende Gehause 11 
ist von einem Stutzelement 2a gehalten. Das Stutzelement 
2a ermoglicht eine zweidimensionale Bewegung des Gehau- 
ses 11 in X-Z-Ebene und eine Drehung um die Y-Achse. 

25 Wie in Fig. 7 gezeigt ist, hat das Stutzelement 2a sechs Stiit- 
zen 20a, von denen nur drei auf der dem Betrachter zuge- 
wandten Seite gezeigt sind, und die jeweils einstuckig mit 
einer Fuhrungsschiene 201 versehen sind, die sich in auf- 
wartiger und abwartiger Richtung erstreckt, d. h. in Z-Rich- 

30 tung. Jede Fuhrungsschiene 201 fuhrt einen Laufer 21a fur 
die Z-Richtung, welcher als langs der Fuhrungsschiene 201 
bewegbarer erster Laufer dient. Der Laufer 21a fur die Z- 
Richtung hat zwei Beine 211, wie in Fig. 8 gezeigt ist, und 
ist an der Fuhrungsschiene 201 durch die Beine 211 abge- 

35 stiitzt. Ein Paar Verbindungselemente 22a, die sich parallel 
zueinander in X-Richtung erstrecken und als erster Laufer 
dienen, ist an den drei Laufern 21a fur die Z-Richtung befe- 
stigt. Die Verbindungselemente 22a sind zudem an der Lau- 
ferplatte 23a befestigt und dienen als erster Laufer. 

40 [0047] Ein oberer Balken 202 ist an den oberen Enden der 
Stiitzen 20a angebracht, wahrend eine untere Auflage 203 
am unteren Abschnitt der mittleren Stiitze 20a befesdgt ist. 
Eine erste Kugelumlaufspindel 40 ist zwischen dem oberen 
Balken 202 und der unteren Auflage 203 befesdgt und er- 

45 streckt sich nahe und parallel zu der mitderen Stiitze 20a. 
Wie in Fig. 8 gezeigt ist, ist eine Mutter (nicht dargestellt) 
mit der mit einem Gewinde versehenen Stange der ersten 
Kugelumlaufspindel 40 um die erste Kugelumlaufspindel 
drehbar und langs der ersten Kugelumlaufspindel 40 beweg- 

50 bar in EingrifF. Die Mutter wird von einem ersten Motor 41a 
drehend angetrieben. Die Drehgeschwindigkeit des ersten 
Motors 41a wird von einer ersten Codiereinrichtung 42a er- 
faBt. Ein Zahnrad 431 ist an der Ausgangswelle des ersten 
Motors 41a ausgebildet und ist mit einem Zahnrad 432, das 

55 an einer Drehwelle (nicht dargestellt) ausgebildet ist, die 
sich langs der Ausgangswelle des ersten Motors 41a er- 
streckt, in Eingriff. Ein Zahnrad 433 ist an der Drehwelle 
ausgebildet und mit einem Zahnrad 434, das an der ersten 
Kugelumlaufspindel 40 ausgebildet ist, in Eingriff. Diese 

60 Zahnrader 431 bis 434 bilden einen tjbersetzungsmechanis- 
mus ins Langsame und sind in einem Getriebegehause 435 
aufgenommen. Das Getriebegehause 435 tragt den ersten 
Motor 41a und ist an der Lauferpiatte 23a wie oben be- 
schrieben befesdgt. Ein Gleitzylinder 44 ist an dem Getrie- 

65 begehause 435 befesdgt und zusammen mit einer Mutter, 
. die an der ersten Kugelumlaufspindel 40 angebracht ist, 
langs der ersten Kugelumlaufspindel 40 bewegbar ange- 
bracht; Folglich wird,' wenn der erste Motor 41a in einer 
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Richtung gedreht wird, die an der ersten Kugelumlaufspin- 
del 40 angebrachte Mutter uber die Zahnrader oder den 
Ubersetzungsrnechanismus 431 bis 434 gedreht, urn den 
Gleitzylinder 44 in Z-Richtung zu verschieben, wodurch die 
Lauferplatte 23a und das Getriebegehause 435 in Z-Rich- 
tung verschoben werden. Die erste Codiereinrichtung 42a 
erfafit zudem die Position der Lauferplatte 23a. 
[0048] Das Paar Verbindungselemente 22a ist einstuckig 
mit Fuhrungsschienen 221a versehen, die sich in einer Rich- 
tung senkrecht zur Erstreckungsrichtung der Fuhrungsschie- 
nen 201 bzw. in X-Richtung erstrecken. Die Fuhrungsschie- 
nen 221a fuhren einen Laufer 24a fur die X-Richtung, der 
als zweiter Laufer dient, bewegbar langs den Fuhrungs- 
schienen 221a. Der Laufer 24a fur die X-Richtung hat vier 
Beine 241, die nur in Fig. 9 gezeigt sind, und ist in jeder der 
Fuhrungsschienen 221a mittels zweier der Beine 241 ge- 
fuhrt. 

[0049] Eine zweite Kugelumlaufspindel 45 ist an den an 
beiden Enden angeordneten Laufem 21a befestigt und er- 
streckt sich in einer Richtung senkrecht zur Erstreckungs- 
richtung der ersten Kugelumlaufspindel 40, bzw. in X-Rich- 
tung. Eine Mutter (nicht dargestellt) ist mit der mit Gewinde 
versehenen zweiten Kugelumlaufspindel 45 urn die zweite 
Kugelumlaufspindel 45 drehbar und langs der zweiten Ku- 
gelumlaufspindel 45 bewegbar in Eingriff. Die Mutter ist 
von einem zweiten Motor 46 drehend angetrieben. Die 
Drehgeschwindigkeit des zweiten Motors 46 wird von einer 
zweiten Codiereinrichtung 47 erfafit. Der zweite Motor 46 
ist uber einen nicht gezeigten Mechanismus zur Uberset- 
zung ins Langsame mit der Mutter verbunden, die mit der 
zweiten Kugelumlaufspindel 45 in Eingriff ist. Der Mecha- 
nismus zur Ubersetzung ins Langsame ist im wesentlichen 
gleich aufgebaut wie der Ubersetzungsrnechanismus, der 
zwischen dem ersten Motor 41a und der ersten Kugelum- 
laufspindel 40 angeordnet ist und oben ausfuhrlich erlautert 
wurde. Der Ubersetzungsrnechanismus ins Langsame ist in 
einem Getriebegehause 48 aufgenommen. Das Getriebege- 
hause 48 tragt den zweiten Motor 46 und ist am Laufer 24a 
fur die X-Richtung befestigt. Ein Gleitzylinder 49 ist mit 
dem Getriebegehause 48 verbunden und zusammen mit ei- 
ner Mutter langs der zweiten Kugelumlaufspindel 45 be- 
wegbar, wobei die Mutter mit der zweiten Kugelumlauf- 
spindel 45 in Eingriff ist. Folglich wird, wenn der Motor 46 
in einer Richtung gedreht wird, die mit der zweiten Kugel- 
umlaufspindel 45 in Eingriff stehende Mutter uber den 
Ubersetzungsrnechanismus ins Langsame gedreht, urn den 
Gleitzylinder 49 in X-Richtung zu verschieben, wodurch 
der Laufer 24a fur die X-Richtung und das Getriebegehause 
48 in X-Richtung verschoben werden. Die zweite Codier- 
einrichtung 47 erfafit auch die Position des Laufers 24a fiir 
die X-Richtung. 

[0050] Wie in Fig. 9 gezeigt ist, hat der Laufer 24a fur die 
X-Richtung einstuckig ein Paar Fuhrungsschienen 242 aus- 
gebildet, die voneinander beabstandet sind und sich in Z- 
Richtung erstrecken. Diese Fuhrungsschienen 242 fuhren 
eine erste bewegbare Platte 25a, so dafi die erste bewegbare 
Platte 25a langs der Fuhrungsschienen 242 verschoben wer- 
den kann. Die erste bewegbare Platte 25a hat vier Beine 251 
(nur zwei davon gezeigt) und die erste bewegbare Platte 25a 
ist mittels der zwei Beine 251 in jeder der Fuhrungsschienen 
242 gehalten. Die erste bewegbare Platte 25a ist in der glei- 
chen Richtung bewegbar, wie der Laufer 21a fur die Z-Rich- 
tung und die Lauferplatte 23a, hat jedoch einen deutlich 
kleineren Bewegungsbereich als der Laufer 21a fur die Z- 
Richtung und die Lauferplatte 23a. 

[0051] Die erste bewegbare Platte 25a ist einstuckig mit 
einem Paar Fuhrungsschienen 252 versehen, (nur eine da- 
von gezeigt) die voneinander beabstandet sind und sich in 
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X-Richtung erstrecken. Eine zweite bewegbare Platte 26a ist 
von diesen Fuhrungsschienen 252 gefuhrt, urn langs dieser 
Fuhrungsschienen 252 bewegbar zu sein. Die zweite beweg- 
bare Platte 26a hat vier Beine 261 (nur zwei davon sind ge- 
5 zeigt) und die zweite bewegbare Platte 26a ist in jeder der 
Fuhrungsschienen 252 mittels der zwei Beine 261 gehalten. 
Die zweite bewegbare Platte 26a ist in der gleichen Rich- 
tung bewegbar wie der Laufer 24a fur die X-Richtung, hat 
aber einen deutlich kleineren Bewegungsbereich oder Ver- 
io fahrbereich als der Laufer 24a fur die X-Richtung. 

[0052] Die erste und zweite bewegbare Platte 25a, 26a 
sind frei und kein Motor treibt diese Platten 25a, 26a an. Ein 
Wellenzapfen 27a, der sich in Y-Richtung erstreckt, ist dreh- 
bar von der ersten und zweiten bewegbaren Platte 25a, 26a 
15 gehalten. Der Wellenzapfen 27a ist an dem Gehause 11 der 
Schneideinrichtung 1 befestigt und stiitzt das Gehause 11, so 
dafi das Gehause 11 zusammen mit dem Wellenzapfen 27a 
gedreht werden kann. Der Wellenzapfen 27a ist von einem 
dritten Motor 50 angetrieben, dessen Drehgeschwindigkeit 
20 von einer dritten Codiereinrichtung 51a erfafit wird. Wie in 
Fig, 10 gezeigt ist, ist eine Ausgangswelle 501 des dritten 
Motors 50 uber einen Verbinder 52a an einer Drehwelle 502 
befestigt, die koaxial zur Ausgangswelle 501 ausgebildet ist. 
Eine Gewindeschnecke 53 ist an der Drehwelle 502 befe- 
25 stigt. Die Gewindeschnecke 53 ist mit einem an dem Wel- 
lenzapfen 27a ausgebildeten Schneckenrad 54 in Eingriff. 
Die Gewindeschnecke 53 und das Schneckenrad 54 sind in 
einem Getriebegehause 55 aufgenommen, an dem das Ende 
des Wellenzapfens 27a gelagert ist. 
30 [0053] Eine Antriebsrollenantriebseinrichtung 5' hat einen 
vierten Motor 5a, eine vierte Codiereinrichtung 5b und ei- 
nen Ubersetzungsrnechanismus ins Langsame 5c. Der vierte 
Motor 5a ist an dem Gehause 31 befestigt und eine Aus- 
gangswelle des Motors 5a erstreckt sich In Y-Richtung. Die 
35 vierte Codiereinrichtung 5b dient zur Erfassung der Drehge- 
schwindigkeit des vierten Motors 5a. Der Ubersetzungsrne- 
chanismus ins Langsame 5c besteht aus einem ersten bis ei- 
nem vierten Zahnrad 5ca, 5cb, 5cc, 5cd. Das erste Zahnrad 
5ca ist an der Ausgangswelle des vierten Motors 5a ausge- 
40 bildet, das zweite Zahnrad 5cb ist an einer nicht dargesteil- 
ten, parallel zur Ausgangswelle des vierten Motors 5a ange- 
ordneten Hilfswelle angebracht und ist mit dem ersten 
Zahnrad 5ca in Eingriff, das dritte Zahnrad 5cc ist an der 
Hilfswelle ausgebildet und das vierte Zahnrad 5cd ist an der 
45 Drehwelle 32 ausgebildet und mit dem dritten Zahnrad 5cc 
in Eingriff. Es ist anzumerken, dafi das Ubersetzungsver- 
haltnis ins Langsame in diesem Ausfuhrungsbeispiel 1 zu 
ll,6betragt. 

[0054] Eine Codiereinrichtung 71 zur Erfassung der 
50 Werkstuckgeschwindigkeit ist an der mittleren Stiitze 20a 
des Stutzelements 2a befestigt. Die Codiereinrichtung 71 er- 
fafit die Laufgeschwindigkeit des Werkstucks W und gibt 
diese Information an das Steuergerat 9a heraus. 
[0055] Wie in Fig. 12 gezeigt ist, empfangt das Steuerge- 
55 rat 9a die Rotationsgeschwindigkeitsinformationen des er- 
sten bis vierten Motors 41a, 46, 50, 5a, die entsprechend von 
der ersten bis vierten Codiereinrichtung 42a, 47, 51a, 5b er- 
fafit wurden. Femer werden dem Steuergerat 9a die Werk- 
stucklangeninformation von der Codiereinrichtung 7 und 
60 die Werkstuckgeschwindigkeitsinformation von der Codier- 
einrichtung 70 zugefuhrt. Das Steuergerat 9a speichert die 
Ziel-Werkstucklange, die einer Schneidposition des Werk- 
stucks W entspricht. Das Steuergerat 9a vergleicht die 
Werkstucklangeninformation mit der Ziellange, betatigt den 
65 vierten Motor so, dafi die AntriebsroUe 33 in der Richtung 
entgegen der Laufrichtung des Werkstucks W mit der glei- 
chen Geschwindigkeit wie die Laufgeschwindigkeit des 
Werkstucks W gedreht wird, wahrend der erste bis dritte 
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Motor 41a, 46, 50 angehalten sind, bis die Werkstucklan- 
geninformation die Ziellange erreicht oder bis die Schneid- 
position des Werkstucks W erreicht wird. Gleichzeitig wer- 
den die Hydraulikzylinder 84, 84 in einer Richtung betatigt, 
in der die freien Rollen 63, 83 in Richtung auf das Werk- 
stuck W gedruckt werden. . 

[0056] Wenn die Werkstucklangeninformation in etwa die 
Ziellange erreicht, betatigt das Steuergerat 9a den ersten bis 
dritten Motor 41a, 46, 50 und bremst den vierten Motor ab, 
so daB die Schneideinrichtung 1 mit dem Werkstuck W syn- 
chronisiert wird. D. h., das Steuergerat 9a bringt die Laufge- 
schwindigkeit der Schneideinrichtung 1 in Ubereinstim- 
mung mit der Laufgeschwindigkeit des Werkstiicks W, die 
von der Codiereinrichtung 71 erfaBt wurde. Das Steuergerat 
9a halt den vierten Motor 5a an, wenn die Werkstucklangen- 
information die Ziellange erreicht, und betatigt gleich da- 
nach den Hydraulikzylinder 14 der Schneideinrichtung 1 in 
abwartiger Richtung, so daB sich die Schneidkante 132 ab- 
warts bewegt. Nach Beendigung des Schneidens betatigt das 
Steuergerat 9a den Hydraulikzylinder 14 in aufwartiger 
Richtung und betatigt gleich danach den ersten bis dritten 
Motor 41a, 46, 50 so, daB die Schneideinrichtung 1 in die 
Ausgangsposition zuruckkehrt und betatigt den vierten Mo- 
tor 5a so, daB die Antriebsrolle 33 in Gegenrichtung zur 
Laufrichtung des Werkstiicks W mit der doppelten Ge- 
schwindigkeit gedreht wird, wie die Laufgeschwindigkeit 
des Werkstiicks W. Wenn die Schneideinrichtung 1 in ihre 
Ausgangsposition zuruckkehrt, halt das Steuergerat 9a den 
ersten bis dritten Motor 41a, 46, 50 an und betreibt den vier- 
ten Motor 5a, daB die Antriebsrolle 33 in der Gegenrichtung 
zur Laufrichtung des Werkstiicks W mit der gleichen Ge- 
schwindigkeit gedreht wird, wie die Laufgeschwindigkeit 
des Werkstiicks W. 

[0057] Im Betrieb werden die Hydraulikzylinder 64, 68 
des ersten und zweiten Werkstiick-Druckglieds 6, 8 von dem 
Steuergerat 9a zur Abwartsbewegung betatigt, wodurch die 
freien Rollen 63, 83 uber das Werkstuck W auf die Antriebs- 
rolle 33 und die Codiereinrichtung 7 driicken, und wodurch 
ein Kontaktdruck zwischen der Antriebsrolle 33 und dem 
Werkstuck W und zwischen der Codiereinrichtung 7 und 
dem Werkstuck W erzeugt wird. Das Werkstuck W wird in 
diesem Falle nach dem Rollformen mittels einer Forderein- 
richtung 72 in Pfeilrichtung in Fig. 7 gefuhrt, und wahrend 
der erste bis dritte Motor 41a, 46, 50 angehalten sind, wird 
der vierte Motor 5a angetrieben, so daB die Antriebsrolle 33 
in Gegenrichtung zur Laufrichtung des Werkstiicks W mit 
gleicher Geschwindigkeit gedreht wird, wie die Laufge- 
schwindigkeit des Werkstiicks W. Die Codiereinrichtung 7 
erfaBt zu dieser Zeit die Werkstucklange. Der vierte Motor 
5a wird mit der gleichen Geschwindigkeit angetrieben, wah- 
rend der erste bis dritte Motor 41a, 46, 50 angehalten biei- 
ben, bis die Werkstucklangeninformation von der Codier- 
einrichtung 7 die Ziellange erreicht, wodurch die Schneid- 
einrichtung 1 an ihrer Ausgangsposition angehalten wird. 
[0058] Wenn die Werkstucklangeninformation in etwa die 
Ziellange erreicht, werden der erste bis dritte Motor 41a, 46, 
50 so angetrieben, daB die Laufgeschwindigkeit der 
Schneideinrichtung 1 mit der Laufgeschwindigkeit des 
Werkstiicks W iibereinstimmt, der Laufer 21a fur die Z- 
Richtung und der Laufer 24a fur die X-Richtung werden be- 
wegt und der Wellenzapfen 27 wird gedreht. Die Schneid- 
einrichtung 1 wird dadurch mit dem Werkstuck* W synchro- 
nisiert. Gleichzeitig wird der vierte Motor 5a angesteuert, 
um seine Geschwindigkeit zu vermindem. Wenn die Werk- 
stucklangeninformation die Ziellange erreicht, oder wenn 
die Schneidposition des Werkstiicks W erreicht wird, wird 
der vierte Motor 5a angehalten, wahrend der erste bis vierte 
Motor 41a, 46, 50 angetrieben bleiben. Der Laufer 3 bewegt 



die Schneideinrichtung 1 zu dieser Zeit zusammen mit dem 
Werkstuck W und folglich wird die Schneideinrichtung 1 an 
der gewunschten Schneidposition des Werkstiicks W gehal- 
ten. Jedoch kann der Laufer 24a fur die X-Richtung, der in 
5 X-Richtung bewegbar auf dem Laufer 21a fur die Z-Rich- 
tung gehalten ist, mehr oder weniger aus der Position der 
Schneideinrichtung 1 verschoben werden, weil der Laufer 
24a fiir die X-Richtung nicht zusammen mit dem Werkstuck 
W lauft. 

10 [0059] In diesem Ausfiihrungsbeispiel bewegen sich die 
erste und zweite bewegbare Platte 25a, 26a, die die Schneid- 
einrichtung 1 auf dem Laufer 24a fur die X-Richtung halten, 
in zweidimensionalen Richtungen, so daB die Positionsver- 
schiebung vermindert ist, wodurch die Positions verschie- 

15 bung zwischen dem Laufer 24a fur die X-Richtung und der 
Schneideinrichtung 1 ausgeglichen wird. Im Ergebnis wird 
eine infolge der Positionsverschiebung auf die Schneidein- 
richtung 1 aufgebracht Kraft significant vermindert bzw. 
aufgehoben. Der Hydraulikzylinder 14 der Schneideinrich- 

20 tung 1 wird bei der Bedingung nach unten bewegt, in der die 
Schneideinrichtung 1 sich einheitlich bzw. zusammen mit 
dem Werkstuck W bewegt, wodurch die Schneidkante 131 
nach unten bewegt wird, um das Werkstuck W an der ge- 
wiinschten Position zu schneiden. 

25 [0060] Wenn die Schneideinrichtung das Schneiden des 
Werkstucks W beendet hat, wird der Hydraulikzylinder 14 
in aufwartiger Richtung angetrieben. Der erste bis dritte 
Motor 41a, 46, 50 werden betrieben, um die Schneideinrich- 
tung 1 in die Ausgangsposition zuruckzufiihren, und- der 

30 vierte Motor 5a wird angetrieben, so daB die Antriebsrolle 
33 in Gegenrichtung zur Laufrichtung des Werkstucks W 
mit der doppelten Geschwindigkeit gedreht wird, wie die 
Laufgeschwindigkeit des Werkstucks W, wodurch > die 
Schneideinrichtung 1 in Gegenrichtung zur Laufrichtung 

35 des Werkstucks W verfahren wird. Wenn die erste und 
zweite Codiereinrichtung 42a, 47 erfassen, daB die SchneidT 
einrichtung 1 in die Ausgangsposition zuriickgekehrt ist, 
werden der erste bis dritte Motor 41a, 46, 50 angehalten und 
der vierte Motor 5a wird angetrieben, um die Antriebsrolle 

40 33 in der Gegenrichtung zur Laufrichtung des Werkstucks 
W mit der gleichen Geschwindigkeit wie die Laufgeschwin- 
digkeit des Werkstucks W zu drehen, wodurch die Schneid- 
einrichtung 1 in ihrer Ausgangsposition angehalten wird 
und die Schneideinrichtung 1 in dieser Position gehalten 

45 wird, bis der nachste Schneidvorgang beginnt, 

[0061] In diesem Ausfiihrungsbeispiel halt das Stiitzele- 
ment 2a die Schneideinrichtung 1 und folglich wird das auf 
das Werkstuck W aufgebrachte Gewicht der Schneideinrich- 
tung 1 geringer. Folglich wird die Qualitat des Werkstucks 

50 W nach dem Schneiden nicht beeintrachtigt. Zudem gestat- 
tet der Laufer 3, daB die Schneideinrichtung 1 beim Schnei- 
den zusammen mit dem Werkstuck W wandert, so daB das 
Werkstuck W an gewunschten Stellen geschnitten werden 
kann, wahrend das Werkstuck W wandert oder lauft. 

55 [0062] Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel gestattet die Vor- 
richtung, daB die Schneideinrichtung nicht nurgeradeaus ei- 
nem Werkstuck folgen kann, sondern auch Kurven oder 
Kurven mit wechselnder Kriimmung folgen kann. Im Ergeb- 
nis kann die Vorrichtung Werkstiicke beliebiger Kriimmung 

60 schneiden, wahrend das Werkstuck lauft. 

[0063] Es ist anzumerken, daB die Schneidvorrichtung ge- 
maB der Erfindung mit einer Schneideinrichtung zum 
Schneiden eines laufenden Werkstucks ausgestattet werden 
kann, wobei das Werkstuck kontinuierlich zum Lauf in einer 
65 Richtung zugefuhrt wird, und mit einer Klemmvorrichtung 
versehen sein kann, die das Werkstuck und die Schneidein- 
richtung nur beim Schneiden des Werkstucks miteinander 
verklemmt, um die Schneideinrichtung mit dem Werkstuck 
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zu verfahren. 

[0064] Es ist eine Vorrichtung zum Schneider) eines lau- 
fenden Werkstucks mil einer Schneideinrichtung zum 
Schneiden bei Laufendem Werkstuck beschrieben, wobei das 
Werkstuck konlinuierlich zum Lauf in einer Richtung zuge- 5 
fuhrt wird. Die Vorrichtung hat einen mit der Schneidein- 
richtung verbundenen Laufer, der langs des Werkstucks und 
in Kontakt mit diesem bewegbar ist. Weil der langs des 
Werkstucks und in Kontakt mit diesem bewegbare Laufer 
mit der Schneideinrichtung verbunden ist, kann die 10 
Schneideinrichtung nicht nur geraden Werkstucken, sondem 
auch gekrummten Werkstucken und Werkstucken mit wech- 
selnder Kriimmung folgen. Die Schneideinrichtung kann 
zweidimensional bewegbar gehalten sein, urn Werkstucke 
jeder Form zu schneiden. 15 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Schneiden eines ' gekrummten, 
kontinuierlich zugefuhrten Werkstucks, mit einer 20 
Schneideinrichtung (1), die von einem Laufer (3) ge- 
fuhrt ist, der synchronisiert relauv zum Werkstuck (W) 
oder zusammen mit dem Werkstuck (W) in Werkstuck- 
bewegungsrichtung gegenuber einer Stutzeinrichtung 
(2a) bewegbar ist, urn die Schneideinrichtung (1) beim 25 
Schneiden an einer Schnittstelle mit dem Werkstuck 
(W) mitzufuhren, dadurch gekennzeichnet, daB die * 
Stutzeinrichtung (2a) einen Stutzkdrper, einen an dem 
Stutzkorper in einer ersten Richtung bewegbar gehalte- 
nen ersten Laufer (21a) und einen an dem ersten Laufer 30 
(21a) in einer zweiten Richtung bewegbar gehaltenen, 
die Schneideinrichtung (1) tragenden zweiten Laufer 
(24a) aufweist und die Schneideinrichtung (1) drehbar 
an dem zweiten Laufer (24a) gehalten ist, so daB die* 
Schneideinrichtung (1) in zwei zueinander senkrechten 35 
Richtungen (X, Z) unabhangig bewegbar ist und um 
eine zu den Richtungen (X, Z) senkrechte Achse (Y) 
schwenkbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Laufer (3) ein an der Schneideein- 40 
richtung (1) befestigtes Gehause (31) und einen das 
Werkstuck (W) beriihrenden, an dem Gehause (31) ge- 
haltenen Rotor (33) hat, der das Gehause (31) langs des 
Werkstucks (W) verfahrt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB ein Druckglied (6) das Werkstuck (W) 
wahrend seines Laufs gegen den Rotor (33) driickt 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, gekennzeichnet 
durch eine Rotor- An triebseinrichtung (5) zum Anhal- 
ten des Rotors (33), wahrend das Werkstuck (W) ge- 50 
schnitten wird, und, wahrend das Werkstuck (W) nicht 
geschnitten wird, zum Drehen des Rotors (33) in der 
Gegenrichtung zur Laufrichtung des Werkstucks (W) 
mit einer hoheren Geschwindigkeit als die Laufge- 
schwindigkeit des Werkstucks (W) bis die Schneidein- 55 
richtung (1) in ihre Ausgangsstellung zuruckgekehrt 
ist, und zum Drehen in der Gegenrichtung zur Lauf- 
richtung des Werkstucks (W) mit der gleichen Ge- 
schwindigkeit, wie die Laufgeschwindigkeit des Werk- 
stucks (W), wenn die Schneideinrichtung (1) in ihre 60 
Ausgangsstellung zuruckgekehrt ist. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckglied (6) einen an dem Gehause 
(3) gehaltenen Laufkorper (61) hat, der in die Nahe des 
Werkstucks (W) und von diesem weg bewegbar ist, 65 
und eine an dem Gehause (3) gehaltene freie Rolle (63) 

in Eingriff mit dem Werkstuck (W) hat 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1; gekennzeichnet 
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durch ein erstes Antriebselement (40, 41a) zum An- 
trieb des ersten Laufers (21a), ein zweites Antriebsele- 
ment (45, 46) zum Antrieb des zweiten Laufers (24a) 
und ein Steuergerat (9a) zur Steuerung der Geschwin- 
digkeiten des ersten (9a), zweiten (45, 46) Antriebsele- 
ments, um die Schneideinrichtung (1) mit dem laufen- 
den Werkstuck (W) zu synchronisieren. 
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